Piece en matiere plastique renforcee et procede de fabrication 
La presente invention concerne la fabrication de pieces en matiere plastique 
renforcee, notamment des pieces structurelles de vehicule automobile. 

U est connu d'utiliser, notamment pour realiser des poutres pour pare-chocs de 
5 vehicule automobile, des nappes de fibres impregnees de matiere thermoplastique. 

De telles nappes sont par exemple connues sous les denominations TRE ou 

TWINTEX 

Le TRE (Thermoplastique Renforce Estampable) est constitue de 
polypropylene renforce de fibres de verre. 
10 Le TWINTEX (marque deposee de la societe VETROTEX) est un tissu de 

fils constitues de fibres de verre noyees dans du polypropylene. 

Le TEPEX (marque deposee de la societe DU PONT DE NEMOURS) est 
une matiere thermoplastique drapable a fibres continues, tout comme le TWINTEX. 

II est encore connu d'utiliser des nappes multicouche obtenues par 
1 5 superposition de feuilles de TRE et de feuilles de type TWINTEX ou TEPEX. 

De telles nappes necessitent d'etre chauffees pour etre mises en forme. 
On connait par la demande internationale WO 98/52793 un procede de 
fabrication de pieces structurelles dans lequel on commence par mettre en place une 
nappe comprenant des fibres de renfort impregnees de matiere thermoplastique dans un 
20 moule ouvert, puis on ferme le moule et Ton injecte de la matiere thermoplastique sous 
pression dans le moule. 

II existe un besoin pour integrer a la piece structurelle des renforts locaux, 
afin par exemple d'ameliorer la resistance mecanique de certaines zones. 

Dans la demande internationale WO 98/52793 precitee, les renforts locaux 
25 sont emprisonnes entre deux nappes exterieures, ce qui complique la fabrication et oblige 
a utiliser plus d'une nappe. 

La presente invention vise a faciliter la fabrication d'une piece structurelle a 
partir d'une ou plusieurs nappes comprenant des fibres impregnees de matiere 
thermoplastique, par exemple des nappes de TWINTEX ou tout autre materiau similaire. 
30 L'invention y parvient grace au fait que : 

Ton superpose au moins une nappe et un renfort local dans un moule 
avant la fermeture de celui-ci ? Tun au moins de la nappe et du renfort local etant 
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constitue de fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote 
du renfort local une empreinte plus large que celui-ci, 

puis on introduit de la matiere thermoplastique dans l'empreinte de 
maniere a creer dans cette derniere une pression permettant de compacter le renfort local 
5 et la region sous-jacente de la nappe, le moule etant conforme pour comprimer lors de sa 
fermeture la nappe de part et d'autre du renfort local. 

Grace a l'invention, la mise en place de renforts locaux est relativement facile 
a effectuer, car il n'est pas necessaire de positionner tres precisement le ou chaque renfort 
local dans le moule. 

10 En effet, dans l'invention, l'empreinte precitee n'est pas destinee a appliquer 

directement la pression necessaire au compactage des fibres du renfort local et/ou de la 
region sous-jacente de la nappe, cette pression etant obtenue par l'intermediaire de 
matiere plastique deposee avant la fermeture du moule au droit de l'empreinte ou injectee 
dans cette derniere apres la fermeture du moule. 

15 Si la pression necessaire au compactage devait au contraire etre obtenue 

directement par serrage du renfort local entre les deux parties du moule a sa fermeture, le 
renfort local devrait alors etre positionne tres precisement, ce qui engendrerait des 
difficultes. 

Dans une mise en oeuvre particuliere de l'invention, la nappe et/ou le renfort 
20 local, de preference les deux, sont constitues par un tissu de fils constitues de fibres de 
verre et de matiere thermoplastique du genre TWINTEX. 

L'introduction de la matiere thermoplastique dans l'empreinte associee au 
renfort local s'effectue de preference par injection sous pression apres fermeture du 
moule. 

25 En variante, l'introduction de la matiere thermoplastique dans l'empreinte 

s'effectue avant la fermeture du moule et c'est cette derniere qui produit au sein de 
l'empreinte la pression necessaire au compactage du renfort local et de la nappe sous- 
jacente. 

De preference, la profondeur de l'empreinte est legerement superieure a 
30 l'epaisseur du renfort local. 

Avantageusement, on fait deborder la nappe du moule et Ton decoupe, apres 
la fermeture du moule, les portions de la nappe qui debordent de celui-ci 



Ainsi, le positionnement de la nappe dans le moule peut s'effectuer sans trop 
de contraintes. 

L'invention a encore pour objet une piece en matiere plastique renforcee 
obtenue par la mise en oeuvre du procede tel que defini plus haut 
5 L'invention a encore pour objet une piece en matiere thermoplastique 

renforcee, caracterisee par le fait qu'elle comporte une nappe non plane d'un tissu de fils 
constitues de fibres de renfort et de matiere thermoplastique, doublee localement par un 
renfort local sur lequel est surmoulee une masse de matiere thermoplastique debordant 
legerement de part et d'autre de ce renfort local sur la nappe. 
10 D'autres caracteristiques et avantages de la presente invention ressortiront a la 

lecture de la description detaillee qui va suivre, d'un exemple de mise en oeuvre non 
limitatif de l'invention, et a l'examen du dessin annexe sur lequel la figure 1 represente, 
de maniere schematique, un moule ferme sur une nappe supportant un renfort local. 

On a represente sur la figure 1 un moule 1 cornportant une partie inferieure la 
15 et une partie superieure lb, mobiles l'une par rapport a l'autre. 

Dans l'exemple decrit, la partie inferieure la est fixe et la partie superieure lb 
est deplagable verticalement. 

Le moule 1 est a plan de joint positif, c'est a dire que la partie mobile lb ne 
vient pas directement en appui sur la partie la lors du moulage, de sorte que Ton peut 
20 exercer une pression sur une nappe 2 disposee entre les deux parties de moule, la pression 
appliquee sur cette nappe 2 etant proportionnelle a la poussee exercee vers le bas par la 
partie superieure lb. 

Dans Texemple de realisation decrit, la nappe 2 a conformer au moyen du 
moule 1 est unique et constitute d'un tissu de fils constitues de fibres de verre et de 
25 matiere thermoplastique, du genre TWINTEX. 

La nappe 2 sert de support a au moins un renfort local 3. 

La partie superieure lb comporte au-dessus du renfort local 3 une empreinte 
4, plus large que le renfort local 3. 

La profondeur de l'empreinte 4 est superieure a l'epaisseur du renfort local 3, 
30 ainsi qu'on peut le voir sur la figure 1 . 

L'empreinte 4 est realisee en creux sur la face interieure de la partie lb du 
moule, entre des regions lc destinees a comprimer la nappe de part et d'autre de 



l'empreinte. 

Un canal 5 d'injection de matiere thermoplastique est menage dans la partie 
superieure lb et debouche dans le fond de l'empreinte 4. 

Ce canal 5 permet d'injecter de la matiere thermoplastique sous pression, a 
5 l'etat fluide, dans l'empreinte 4 apres la fermeture du moule, pour compacter le renfort 
local 3 et la region sous-jacente de la nappe 2. 

La matiere thermoplastique introduite dans l'empreinte 4 vient au contact du 

renfort. 

En dehors de l'empreinte 4, la nappe 2 est compactee par le serrage des deux 
10 parties la et lb du moule 1. 

La presence de l'empreinte 4, plus large que le renfort local 3, autorise une 
certaine tolerance sur le positionnement du renfort local 3 par rapport a la nappe 2, sans 
qu'il y ait a craindre que le renfort local 3 soit ecrase de maniere non homogene entre les 
deux parties la et lb du moule 1. 
15 Le moule 1 comporte avantageusement un outil de decoupe 6 qui est 

descendu apres la fermeture du moule 1 pour sectionner des portions de la nappe 2 
debordant du moule 1 . 

Pour realiser une piece structurelle non plane, a section ouverte, telle qu'une 
poutre pour pare-chocs, on dispose la nappe 2 sur la partie inferieure la avec le renfort 
20 local 3 deja en place, puis on ferme le moule en descendant la partie superieure lb contre 
la nappe 2 et Ton injecte de la matiere thermoplastique sous pression a l'etat fluide par le 
canal d'injection 5 pour remplir l'empreinte 4 et compacter localement le renfort local 3 et 
la region sous-jacente de la nappe 2. 

Une fois l'operation de compactage effectuee, on ouvre le moule 1 et apres 
25 refroidissement de la piece, on l'extrait de la partie inferieure la. 

Bien entendu, l'invention n'est pas limitee a l'exemple de realisation qui vient 
d'etre decrit. 

On peut notamment, au lieu d'injecter de la matiere thermoplastique a l'etat 
fluide sous pression par un canal d'injection, deposer par extrusion une quantite 
30 appropriee de matiere thermoplastique au-dessus du renfort local et profiter de la pression 
engendree par la fermeture du moule pour compacter le renfort local 3. 

On peut encore disposer plusieurs renforts locaux 3, le moule etant agence en 
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consequence 



BR^S-i-^ VS FT - BR 3:3S1 =XT V S A MM 




REVINDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une piece en matiere plastique renforcee, 
comportant les etapes suivantes : 

5 - superposer dans un moule avant la fermeture de celui-ci au moins une 

nappe et un renfort local, Tun au moins de la nappe et du renfort local etant constitue de 
fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote du renfort 
local une empreinte plus large que celui-ci, 

introduire de la matiere thermoplastique dans l'empreinte de maniere a 
10 compacter le renfort local et une region sous-jacente de la nappe, le moule etant conforme 
pour comprimer lors de sa fermeture la nappe de part et d'autre du renfort local. 

2. Procede selon revendication 1, le compactage du renfort local et de la 
region sous-jacente de la nappe s'effectuant par depot de matiere thermoplastique au droit 
de l'empreinte puis fermeture du moule. 

15 3. Procede selon la revendication 1, la nappe etant constitute par un tissu de 

fils constitues de fibres de verre et de matiere thermoplastique. 

4. Procede selon la revendication 1, le renfort local etant constitue par un 
tissu de fils constitues de fibres de verre et de matiere thermoplastique. 

5. Procede selon la revendication 1, la nappe et le renfort local etant 
20 constitues par un tissu de fils constitues de fibres de verre et de matiere thermoplastique. 

6. Procede selon la revendication 1, utilise pour fabriquer une poutre pour 
pare-chocs de vehicule automobile. 

7. Procede selon la revendication 1, la matiere thermoplastique introduce 
dans l'empreinte venant au contact du renfort local. 

25 8. Procede selon la revendication 1, la nappe etant unique. 

9. Procede selon la revendication 1, la piece etant une piece structurelle de 
vehicule automobile. 

10. Piece en matiere thermoplastique renforcee obtenue par la mise en oeuvre 
du procede tel que defini dans la revendication 1. 

30 11. Piece en matiere thermoplastique renforcee comportant une nappe non 

plane d'un tissu de fils constitues de fibres de verre et de matiere thermoplastique, doublee 
localement par un renfort local sur lequel est surmoulee une masse de matiere thermoplastique 



debordant legerement de part et d'autre de ce renfort local sur la nappe. 

12. Procede de fabrication dune piece en matiere plastique renforcee de 
vehicule automobile, comportant les etapes suivantes : 

superposer dans un moule avant la fermeture de celui-ci au moins une 
5 nappe et un renfort local, Tun au moins de la nappe et du renfort local etant constitue de 
fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote du renfort 
local une empreinte plus large que celui-ci, 

inject er apres la fermeture du moule de la matiere thermoplastique dans 
l'empreinte de maniere a compacter le renfort local et une region sous-jacente de la 
10 nappe, le moule etant conforme pour comprimer lors de sa fermeture la nappe de part et 
d'autre dudit renfort local. 

13. Procede de fabrication d'une piece en matiere plastique renforcee de 
vehicule automobile, comportant les etapes suivantes 

superposer dans un moule avant la fermeture de celui-ci au moins une 
15 nappe et un renfort local, Tun au moins de la nappe et du renfort local etant constitue de 
fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote du renfort 
local une empreinte plus large que celui-ci, 

introduire de la matiere thermoplastique dans l'empreinte de maniere a 
compacter le renfort local et une region sous-jacente de la nappe, le moule etant conforme 
20 pour comprimer lors de sa fermeture la nappe de part et d'autre du renfort local, 
l'empreinte etant realisee en creux entre des regions du moule destinees a comprimer la 
nappe. 

14. Procede de fabrication d'une piece en matiere plastique renforcee de 
vehicule automobile, comportant les etapes suivantes 

25 - superposer dans un moule avant la fermeture de celui-ci au moins une 

nappe et un renfort local, Tun au moins de la nappe et du renfort local etant constitue de 
fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote du renfort 
local une empreinte plus large que celui-ci, la nappe comportant au moins une portion 
debordant du moule, 

30 - introduire de la matiere thermoplastique dans l'empreinte de maniere a 

compacter le renfort local et la region sous-jacente de la nappe, le moule etant conforme 
pour comprimer lors de sa fermeture la nappe de part et d'autre du renfort local, 




decouper, apres la fermeture du moule, ladite au moins une portion 



ABREGE 



COMPAGNTE PLASTIC OMNIUM 

"Piece en matiere plastique renforcee et precede de fabrication" 

L'invention concerne un procede de fabrication d'une piece en matiere plastique 
renforcee comportant les etapes suivantes : 

- superposer dans un moule avant la fermeture de celui-ci au moins une 
nappe et un renfort local, Tun au moins de la nappe et du renfort local etant constitue 
de fibres de renfort et de matiere thermoplastique, le moule comportant du cote du 
renfort local une empreinte plus large que celui-ci, 

- introduire de la matiere thermoplastique dans l'empreinte de maniere a 
compacter le renfort local et la region sous-jacente de la nappe, le moule etant 
conforme pour comprimer lors de sa fermeture la couche du support de part et d'autre 
du renfort local. 



